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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder emgereichten Unterlagen entnommen 

(§) Verstarkungselement fur einen Hohlkorper, insbesondere fur einen Fahrzeugkarosserieholm, Verfahren zum 
Einbringen eines solchen Verstarkungselementes in einen Hohlkorper und Fahrzeugkarosser'ie mit einem 
derart verstarkten Karosserieholm 

© Es wird ein Verstarkungselement (1), insbesondere fiir 
Fahrzeugkarosserieholme, beschrieben, das aus einem 
von einer aufschaumbaren Masse (5) ummantelten Rohr 
(2) bosteht. 

Das Rohr (2) wird in den Holm eingelegt, wobei durch ei- 
nen punktweisen Kontakt der in sich steifen Masse (5) mit 
der Innenflache des Holms eine Positionierung des Ver- 
starkungselements (1) erzielt wird. Die Aufschaumung 
der Masse (5) erfolgt in einem Trocknungsofen. 
Die Menge der Masse (5) ist so gewahlt, daG der Zwi- 
schenraum zwischen Rohr (2) und Holm mdglichst voll- 
standig ausgeschaumt wird. Damit ergibt sich eine innige 
Verbindung des Rohrs mit dem Holm, wobei dieser so- 
wohl durch das einge?ogene Rohr als auch durch die Aus- 
, schaumung massiv verstarkt wird. 

t Be i dieser Methode wird die statische und dynamische 
, Steifigkeit der Karosserie deutlich verbessert, ohne dad 
eine signifikante Gewichtszunahme zu verzeichnen ware. 
Die Verstarkungselemente (1) sind leicht zu handhaben 
und konnen gezielt an kritischen Stellen der Karosserie 
eingesetzt werden. 
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Bcschrcibung 

Die Erfindung bezicht sich auf ein Verstarkungselement 
fur cincn Hohlkorper. insbesnnrtere fiir einen Fahrzeugka- 
rosserieholm. cin Vcrfahrcn zum Einbringen eines solchen 
Verstarkungsclemcntes in cincn Hohlkdrper und auf cine 
Fahrzeugkarosserie mil eineni derart verstarktcn Karosse- 
rieholm. 

Die Karosserie eines Fahrzeuges soil mbglichsr leichr 
sein und trotzdem cine ausreichende Steifigkcit aufvveisen, 
uin z. B. guie fahrdynamischc Werte erzielen zu konnen. 
Das Fahrvcrhalien eines Fahrzeuges wird nainlich nicht un- 
erheblich z. B. von einer ausreichenden Verwindungssteifig- 
keit dcr Karosserie bestinimi. AuBerdem miissen bestimmte 
Bereiche dcr Karosserie* z. B. die Teile, die die Fahrgast- 
zelle former}, so widerstandsfahig sein. daB bei Unfalien fiir 
die Insasscn cin geniigend groBer Uberlcbensraum ver- 
blcibt. Kriiisch ist hicr insbesonderc dcr Bcrcieh dcr B- 
Saule und dessen Anbindung an den oberen und unteren Sei- 
tenholm. Es wurden schon die unterschiedlichsten Vor- 
schlace unierbrciieu urn mil einfachen Mitteln bei eincr Sei- 
lenkollision Intrusionen der Seitcnwand in die Fahrgastzeile 
zu unterbinden. 

So wird in der DE 19 71 089.4 Al vorgeschlagen, den 
Seiienschweller mil Querwanden zu versehen. die diesen 
schoiianig versieiien. Auf diese Weise lassen sich gute Er- 
folge erzielen. Der Zusanmicnbau ist aber aufwendig. 

Dcs weiteren wird vorgeschlagen. u. a. die Seitenholme 
und die B-Saule. die ublichcrwe ise aus zwei an ihren 
flanscharrig ausgebiideien Randem zusammengeschweiBlen 
Halbschalen bestehen. mil ciner weiteren Zwischenwand zu 
versehen, die zwischen den Vcrbindungsflanschen liegt und 
mil diesen verschweifit isi. Nachteilig hierbci ist, daB durch 
die zusatzliche Wand cine dcuilichc Gcwichiszunahnic zu 
verzeichnen ist. AuBerdem ist cin VerschweiBen von drei 
Lagcn auBerst kriiisch. insbesonderc dann, wenn es sich urn 
verzinkle Blechc handclt. 

Es wird auch vorgeschlagen (DE 40 16 730 C2), Rohrc in 
den Holmen cinzusctzen. Auch hicr ergibl sich das Problem 
der Gewichlszunahme. AuBerdem bcdeuict es einigen Auf- 40 
wand, diese Rohre in den Holmcn zu fixieren. Hierzu miis- 
sen gesonderte Bocke vorgesehen werden. so daS fiir die 
Moniage der Rohre ein hoher Aufwand beiricben werden 
muB. 

Dcs wciicrcn wird z. B. in dcr DE 195 46 352 Al vorge- 45 
schlagcn, die Holme des Fahrzeuges vollstandig mil Aiumi- 
niumschaum zu fullen. Zwar isi dieser Schaum relaliv 
Icichi. iragt aber iroizdcnu da groBe Bereiche gefiilli werden 
miissen. nicht uncrheblich zum Gewichi dcs Fahrzeuges bei. 
AuBerdem isi es schwierig. die Schaummenge eindeulig zu 50 
portionicren und zu steuem. Es diirfc daher nicht cinfach 
sein zu vcrhindcrn, daB es beim Aul'schaumen zu Ausbcu- 
lungen der Karossericholmc kommi und zum VerschlieBen 
von freizuhallendcn Offnungen fur Bcfestigungsclcnicnic. 

Die momentan von den Fahrzeughcrstcllcrn ini Hinblick 55 
auf ein annehmbares Kostcn-Nuizcn-Verhaitnis eingcscizic 
KornpromiBlosung bcstchl darin. zusiitzlichc Versteifungs- 
bleche vorzusehen. Allerdings muB bei dieser Losung cine 
dcuilichc Gewichlszunahme dcr Fahrzeugkarosserie in Kauf 
genommen werden. 60 

Die Erfindung bcruht somii auf der Aufgabe. ein Verslar- 
kungselement fiir einen Hohlkorper darzustellen. das ko- 
siengunstig gcfcnigl werden kann, leicht anzuwenden ist, 
moglichsi Icichi isi und einen signifikanien Bciirag zur Ver- 
stcifung bzw. Vcrstarkung z. B. cincr Fahrzeugkarosserie zu 65 
leisien vennag. 

Es wird dahcr cin Vcrstarkungsciemeni vorgeschlagen. 
das aus cincm Trager und eincr daniit verbundenen auf- 
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schaumbarcn Masse zusammengesetzt isu wobei das Ver- 
starkungselement in den Hohlkorper einbringbar ist und wo- 
bei die Masse derart am Trager angcordnei ist und in eincr 
soichen Mengc vorliegt. daB die aufgeschaumte Masse in 
5 der Lage ist. den Trager ini Hohlkorper zu halien. 

Die Erfindung siellt sich somit als geschickte Kombina- 
tion einer Rohrvcrstarkung und der Verstarkung durch Aus- 
schaumung dar. Der besonderc Voncil liegt darin, da!3 einer- 
seiis keine aufwendigen Montageschritte notwendig sind. 
io uin das Rohr im Hohlkorper form- und kraftschliissig zu fi- 
xieren, und andcrerseiis nur kleine Bereiche. namlich der 
Zwischenraum zwischen dem Trager und dem Hohlkorper. 
von einem Schaum ausgefiillt wird, was insbesonderc die 
Materialkosten gering hail. 
15 Dabei hat der Schaum nicht nur die Aufgabe, den Trager 
im Hohlkorper zu positionieren. sondern tragi vielmehr 
selbst zur Verstarkung des Hohlkorpers bei. Die Wirkungen 
trctcn urn so dcutiichcr zutagc. jc groBcr die Abschnittc dcs 
Spaltes sind, die nut aufgeschaumtem Material ausgefulii 
20 sind. Daher sollten zumindest ein oder mehrere Abschnitte 
des Spaltes voilstandig ausgeschaumi sein. Optimal wird 
das Ergebnis zumindest im Hinblick auf eine besonders gute 
Aussteifung. wenn nahezu der gesamte Spall ausgefiillt ist. 
Des weiteren hat sich herausgestellt, daB der Trager kei- 
25 neswegs massiv sein muB, um gute Versieifungswerte zu er- 
zielen, sondern selbst hohl ausgefiihrt sein kann. z. B. als 
Rohr. Dabei braucht das Rohr im AuBendurchmesser nur 
wenig kleiner zu sein als der zu versteifendc Hohlkorper. so 
daB nur ein relativ kleiner Spall verbleibt. Dies hat zur 
30 Folge, daB nur wenig aufzuschaumende Masse eingesctzt zu 
werden braucht und die Gewichtserhohung nur gering aus- 
fallL 

Das Rohr selbsi ist aus einem Metallblech hergestellt. Es 
hat sich aber gczeigt, daB KunststorTrohrc, z. B. aus Polv- 
amid, zum Teil ebenso gute Ergebnisse erzielen. wenn nicht 
sogar besserc. Dabei ergibt sich noch der Vortcil. daB soiche 
Kunststoffrohre kosicngunstig herzustellen sind, nahezu be- 
liebig geformt und somit der Form des Hohlkorpers angc- 
pafil werden konnen. Denkbar ist auch die Herstcllung dcr 
Rohre aus SirangguBprofilen, vorzugsweise aus Alumi- 
nium-StrangguBprofilcn. 

Mit wenig Aufwand kann die Versiarkungswirkung ver- 
bessert werden, indem das Rohr mit Schottwanden, z. B. mil 
sich kreuzenden Versiarkungsbiechen versehen ist. Einc 
Verstiirkungswirkung wird auch schon dann crrcichl. wenn 
an der Inncnseite des Rohrs auf den Umfang verteilt meh- 
rere nach inncn gerichtete Langsstcge verlaufcn. 

Die aufschaumbarc Masse wird dabei am Trager ange- 
bracht und mit ciner Koniur versehen, die zumindest in cin- 
zelnen Punktcn dcr Inncnkontur des Hohlkorpers cntspricht. 
Auf diese Weise wird crreicht. daB dcr Trager mit dcr noch 
nicht aufgeschaumten Masse lediglich in den Hohlkorper 
eingelegt werden muB.damit crdon eine vordefiniertc Posi- 
tion cinnimmt. Es mussen dann keine weiteren Hilfsmitlcl 
verwandt werden. um den Trager mit dcr noch nicht aufge- 
schaumten Masse im Hohlkorper zu fixieren. bis der Auf- 
schaumprozcB stattfindct. Aber auch dcr Trager kann mit 
AuBeneiementen versehen werden. die durch die Masse hin- 
durchragen und in Kontakt treten mit der Inncnwand dcs 
Holms, um so eine Positionierung zu ermoglichen. Da in 
diesem Stadium nur in einzelnen Punkten einc Kontaktie- 
rung der aufzuschaumenden Masse mit der Inncnwand dcs 
Hohlkorpers erfolgu verbleibt ein ausreichend groBcr Spall 
zwischen der Masse und der Inncnseite des Holms, so daB 
z. B. Mittcl. die fiir den Rostschutz odcr zur Vorbcrcitung ci- 
ner Lackierung in den Hohlkorper eingebracht werden. an 
alle Steilen dcs Hohlkorpers gelangen konnen. Ansonstcn 
wird sich die Koniur dcr aufzuschaumenden Masse an der 
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Mcnge orientieren, die notwendig ist, um den Spalt zu ful- 
len. Dabei ist die lokale Mcnge der Variation der Spaltbreite 
angepaBt. 

Als aufzuschaumende IVTas.se haben sich organische Ma- 
terialien bewahrt. die unier TeniperatureinfluB zu einein 
Slrukturschaum aufqucllcn und ausharten. Hierbei handeit 
es sich um einen expansionsiahigen synthetischen Kau- 
tschuk. insbesondere um eine mil einer Amino- Verbindung 
behandelte teste Zusammensetzung auf Epoxidbasis, der 
yerschiedcne Modifizicrcr, insbesondere Copolymerc auf 
Athylen-Basis zugcseizt sind. In dem Material befindet sich 
weiierhin eine Verbindung, die bei einer Erwarmung Stick- 
sioff frcigibL 

Dieses Materia] ist im Grundzustand test genug, um z, B. 
von einem Roboter gehandhabt zu werden. ohne daB eine 
Formanderung auftritt. Es ist auBerdem leicht zu verarbeiten 
und kann in eintacher Weise mit dem Trager z. B. durch 
Klcbcn verbunden werden. 

Das Material hat die Eigenschaft. bei Hitzeeinwirkung 
(ca. 150°O aufzuschaumen und auszuhanen. Es entsteht ein 
Schaum mil geschiossenen Zellen, in denen sich der freige- 
setzte StickstorY befindet. Dies ermogiicht es, insbesondere 
im Bereich des Karosseriebaus das tblgende Verfahren an- 
zuwenden. um einen Hohlkorper bzw. einen Karosserieholm 
mil einem derariigen Verstarkungselement zu versehen. 

Karosseriehoime sind in der Regel aus zwei Halbschalen 
hergestelli. Das Verfahren besteht darin, den vom aufzu- 
schaumenden Material ummanteUen Trager in die cine 
Haibschale einzulegen, wobci sich durch die gewahlte Au- 
Benkontur der aufzuschaumenden Masse eine Lagefixierung 30 
ergibt. Dann wird der Holm durch die andere Schale ge- 
schiosscn und die beiden Schaicn miteinandcr verschweiBt. 
Die Lagefixierung gewahrleisiet. daB der Holm frei bewegt 
werden kann, ohne daB sich das Versiarkungseiement im 
Holm verschiebt oder verdrchi. 35 

Der so vorbcreitete Holm wird Teil einer Fahrzcugkaros- 
serie, die, nachdem sie vollstandig aufgebaut ist, im Tauch- 
vcrtahren beschichtet wird. Zum Trocknen und Ausharten 
der Beschichtung wird die Karosscrie in einen Ofen vcr- 
bracht. Die don herrschende Temperatur bewirku daB das 
Maieriai aufschaumt und, wic oben eriautert, den Zwischen- 
raum zwischen Trager und Holm im gewiinschten MaBe 
ausfullt. Dabei biidet der ausgeharteie Schaum cine wider- 
standsfahige Ummanielung des Tnigcrs. Dadurch ergibt sich 
eine innigc Verbindung zwischen dem Trager und dem 
Holm, der nun sowohl durch den vom Schaum fixierten Tra- 
ger als auch durch den Schaum selbst verstcift ist. 

Ein mogliches Einsatzgcbiei deraniger Verstarkungscle- 
meme ist die Verstcifung des Dachholms cines Fahrzcugs 
im Knoien zur B-Sauie. Das Versiarkungseiement wird in 
den Dachholm wie oben beschrieben oberhalb der B-Saulc 
cingebracht, wobei die Fnden des Versiarkungselcments, da 
es etwas langer ist als die Brciie des B- Holms, in die ge- 
schiossenen Bcreiche des Dachholms hineinragen. Ein don 
plaziertes aulgeschaumics Verstarkungselement zeigt das 
Ergebnis. daB die Eindringtiefe der B-Siiule bei standardi- 
siencn Scitenaufpraliversuchcn gegeniiber einem nicht ver- 
steificn Holm reduzicn ist. 

Prinzipicll konnen alle Bcreiche der Karosscrie verstcift 
werden, die von einem Hohlkorper gebildct sind, so z. B. die 
Seiicnschweller, die B-Siiulc und die Langsfrager. die insbe- 
sondere gegen eine seitliche Belastung gesichen scin miis- 
scn, sowie alle Holme, bei denen die Neigung besteht, untcr 
Belastung jedweder An einzufallcn oder einzuknicken. 
Denkbar ware es auch. auf dicsc Wcisc die in den Turcn cin- 
gclassenen Verstarkungsholnie selbst zu verstarken. 

Im folgcndcn soli anhand eincs Ausfuhrungsbcispiels und 
eines Anwcndungsbcispiels die Erfindung naher erlautcn 
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werden. Dazu zeigen 

Fig. 1 ein Versiarkungseiement in perspektivischcr Dar- 
stellung. 

Fig. 2 eine Fahrzeugkarosserie mir derarrigen Versiar- 
kungselementen und 

Fig. 3 einen Schnitt durch den Dachholm einer Fahrzeug- 
karosserie mit einem noch nicht aufgeschaumten Versiar- 
kungseiement. 

Zunachst wird auf die Fig. 1 Bezug genommcn. Das Ver- 
starkungselement 1 besteht aus einem Rohr 2. das als Trager 
fiir eine aufschaumbare Masse 5 fungicn. Das Rohr 2 ist 
mittels zwcier im Innercn des Rohres iibcr Kreuz angeord- 
neier und sich in Langsrichtung erstreckendcr Verstarkungs- 
bleche 3, 3* verstarkt. Das eine Blech 3* ist dabei etwas lan- 
ger ais das andere, so daB scin Endbereich als Griffzungc 
fungieru die von z. B. einer Robotcrzange bei der Montage 
gefaQi werden kann. 

Das Rohr 2 und die Vcrstarkungsblcchc 3, 3* konnen aus 
einem dunnen Metallblcch hergestelli sein, aber auch Aus- 
fuhrungen in Kunststoff. z. B. Polyamid sind denkbar. 

Das Rohr 2 ist iiber seinen ganzen Umfang und seine 
ganze Lange mit einer aufschaumbaren Masse 5 umkleidet. 
Hierbei handeit es sich um ein Material bzw. eine Material- 
komposition, das bzw. die unier Einwirkung von Hitzc auf- 
schaumt und einen relativ leichlen aber dennoch stabilen 
Slrukturschaum bildct. Aber schon die nicht aufgeschaumte 
Masse 5 weist eine ausreichende Festigkeit auf, so daB das 
Verstarkungselement 1 problemlos gehandhabr werden 
kann. 

Die AuBenkontur der Masse 5 hat. in etwa die Fonn einer 
Hantel. Die beiden Verdickungen 6, 6' an den Enden des 
Rohres 2, die jeweils mit mehrercn, auf den Umfang verteil- 
ten Ausnehniungen 7 versehen sind. dienen dazu, das Ver- 
starkungselement 1 z. B. in einem Fahrzeugkarossericholm 
zu positionieren. D. h., nachdem das Verstarkungselement 1 
in den Holm cingebracht worden ist. soil es don unverriick- 
bar liegen, so daB es beim weiteren Zusammenbau der Fahr- 
zeugkarosserie keine Lageanderung im Holm erfahn. Dahcr 
entsprechen die Verdickungen 6, 6* der Innenkontur des 
Holms. 

Mit den Ausnehniungen 7 wird u. a. erreicht. daB die 
Kontakte der die Ausnehniungen 7 eingrenzenden Erhcbun- 
gen T mit der Innenwand des Holms mogiichst kleinflachig 
sind. AuBerdem bewirken die Ausnehniungen 7. daB Mine! 
zum Reinigcn des Holms von Fettruckstandcn und zur In- 
nenraumkonservierung an alle Stellen des Holms gelangen 
konnen. Die Hanteldarstellung ist insofern nur excmpla- 
risch. 

Ansonsien enispricht die Verteiiung der Masse 5 um das 
Rohr 2 der jeweils benotigten Menge. um den ggf. in der 
GroBe variierenden ZwischenrHiim zwischen Rohr 2 und 
Holm lokal auszurullcn. AuBerdem soli cine bestimmlc 
Menge des aufgeschaumten Materials in evil, vorhandene 
Seitcnholme eindringen konnen. um den vom Holm und 
Seitenholm gebiideten Knoten optimal zu verstarken. Dazu 
sind zwei Hocker 8, 8' vorgesehen. die zum Teil schon im 
nicht aufgeschaumten Zustand in den Seitenholm cingreifen 
und damn zur Fixicrung des Verstarkungselementcs im 
Holm beitragen. 

AuBerdem sind in der Mantelflache des Verstarkungscle- 
menis 1 mehrere Vertiefungen 9 vorgesehen, die Lochcrn im 
Holm fur Befcstigungsmittel gegenuberliegcn. Dadurch 
steht an den entsprechenden Stellen weniger aufschaumbare 
Masse zur Verfugung, so daB die Locher nach dem Auf- 
schaumcn frci blcibcn und Bcfcstigungsclipsc problemlos 
eingeseizt werden konnen. 

Wie schon eriauten wird ein solchcs Verstarkuncselcmcnt 
1 in die eine Haibschale des Holms cingeiegt. Anschlicssend 
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wird der Holm durch die andcrc Halbschale geschlossen. 
wobei die beiden Schaien miieinander verschweiBt werden. 
Die Aufschaumung und Aushartung erfolgt in einem Ofen, 
in den die Karosserie, nachdcm sic in cinem Beschichtungs- 
lauchbad war. gebracht wird. uni die Beschichlung auszu- 5 
harten und zu irocknen. Bei der ini Ofen herrschenden Tcm- 
peratur von ca. 150-1 80°C schauim das entsprechcnd aus- 
gewahlte Material so auf. daB der Zwischenraum zwischcn 
Rohrund Holm vollsiandig ausgefullt wird. 

Fig. 2 zeigt cine typischc Fahrzeugkarosscrie 10 mil ei- 10 
nem Vorderwagen 11, in dem normalcrweise ein Antriebs- 
niotor untergebracht ist. eincr Fahrgastzelle 12 und einem 
Hinrerwagen 13 mil einem Koffcrraum. Die Fahrgasizellc 
12 umfaBt eine Bodenplattc 14 sowic zwei Seitenwande 15, 
15'. die jeweils aus einem Seitenschweller 16, einer A-Saule 15 
17, einer B-Saule 18 und eincr C-Saule 19 bestehen. rm 
Ubergang zum Dach des Fahrzeuges crstrcckt sich jeweils 
cin Dachhoim 20. 

Bei standardisierten Seitenaufprallversuchen hat sich ge- 
zeigt daB insbesondere der Ubergang der B-Saule 18 in den 20 
Dachhoim 20 kriiisch isr. Der Einsatz des oben beschriebe- 
nen Verstarkungselementes an diescr Sleiie erzeugt die nd- 
tige Sieifigkeii. wodurch ein Einknicken des Knotens ver- 
hinden wird. Dies wird insbesondere auch dadurch erreichr, 
daB das Verstarkungselement 1 mil seinen beiden Enden in 25 
die geschlossenen Bereiche des Dachholms 20 eingreift, 
und die Mengc des aufschaumbaren Materials so gewahlt 
ist. daB nicht nur der besagte Spall ausgefullt wird. sondern 
ein Teii der aufgeschaumten Masse auch in die B-Saule 18 
eindringt, so daB der Knoten insgesamt sehr gut versteift ist. 30 

Andere Einsatzmoglichkeitcn sind in der Zeichnung je- 
denfaiis angedeutet. So kann ein derartiges Verstarkungse le- 
nient 1 auch an weiteren Stellen des Dachholms 20. in der 
B-Siiuie 18, der A-Saule 17 oder in der C-Saule 19 einge- 
setzt werden. Im Grunde sind alie Teile der Karosserie, die is 
Hohlraume bilden und die in der eincn oder andcren Weisc 
versteift sein solhen, mogiiche Einsatzone. 

Fig. 3 zeigt exemplarisch in eincr Schnittdarstcllung die 
Anordnung eines Verstarkungselcmcnts 1 im Dachhoim ei- 
ner Fahrzcugkarosseric. Der Schnitt ertbigte qucr zur -w 
Langsachsc des Holms im Bercich einer der Verdickungcn 
6. 6'. Man erkcnm zuniichsi, daB die Schnittkontur des Ver- 
starkungselements der Qiterschnitlstbrm des Dachholms an- 
gepaBt ist. Die Erhcbungen 7 kontaktieren die Innenwand 
des Dachholms und sorgen so dat'ur. das sich das Rohr nicht 45 
im Holm drchen kann. Die Hocker 8. 8* gewahrlcisten die 
Lagesichcrung in axialer Richtung. Die Fig. 3 soli insbeson- 
dere dcutlich machen. daB das Verstarkungselement 1 durch 
eine Anpassung an die jeweils gegebene Form in untcr- 
schicdlichsten Hohlraumcn eingesetzt werden kann. 50 - 

Nicht dargesteilt ist eine Ausfiihmngsform, bei der das 
Rohr aus KunsistolT hergcstellt ist und an der AuBcnwand 
mehrcrc Siege aufweist, dercn Lace und Hone so bemessen 
sind. daB sic die Vbrpositionierung im Holm bewirken. Dies 
hat den Voneil, daB die Verteilung der Masse urn den Tragcr 55 
ledigiich in Hinblick auf cine gute Ausschaumung des 
Spalts gestaltet werden braucht. Die Verstarkung des Rohrs 
erfolgt durch einige Langsstegc bzw. -rippen an der Innen- 
seite des Rohrs. die sich in ctwa zum Zentrum des Rohrs er- 
strecken. Der Querschniti des Rohrs ist dem Querschnitt des 60 
Holms angepaBt und z. B. fur den Einsatz im Dachhoim 
oberhaib der B-Saule mehreckig, wobei die Verbindungsfla- 
chen zwischcn den Eckgeraden zum Tcil konkav und zum 
Tcil konvex ausgefuhn sind. 

65 

Patent anspriichc 
I. Verstarkungselement fiir eincn Hohlkorper. insbe- 
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sonderc fur einen Fahrzeugkarosserieholm, dadurch 
gckcnnzciclinct. 

- daB es aus einem Trager (2) und einer damit 
vcrbundenen aufschaumharen Masse (5) zusam- 
mcngesetzt ist. 

- daB das Verstarkungselcment (1) in den Hohl- 
korper (20) einbringbar ist. 

- und daB die Masse (5) derart. am Trager (2) an- 
geordnet ist und in einer soichen Menge voriiegt. 
daB die aufgeschaumte Masse (5) in der Lage ist. 
den Trager (2) im Hohlkorper zu halten. 

2. Verstarkungselement nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzcichnct, dafi die aufschaumbare Masse (5) den 
Trager umgibt und in einer Menge voriiegt, die es er- 
laubt. den Spalt zwischen dem Trager (2) und dem 
Hohlkorper (20) zumindest in ein oder mehreren Ab- 
schnitten nahezu bzw. vollsiandig auszufullen. 

3. Verstarkungselcment nach Anspruch 2, dadurch gc- 
kennzeichneu daB die aufschaumbare Masse (5) in ei- 
ner Menge voriiegt. die es erlaubu den Spalt zwischcn 
dem Trager (2) und dem Hohlkorper (20) vollsiandig 
auszufullen. 

4. Verstarkungselement nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichner, daB der Tra- 
ger (2) hohl ausgefuhn ist. 

5. Verstarkungselement nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Trager ein Rohr (2) ist. an dessen 
AuBenfliiche die aufschaumbare Masse (5) angebracht 
ist. 

6. Verstarkungselement nach Anspruch 5. dadurch ge- 
kennzeichnei, daB der Tragcr (2) aus KunststorY herge- 
stellt ist. 

7. Verstarkungselement nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB der Trager (2) im Inneren mil Ver- 
starkungswanden (3, 3') versehen ist. 

8. Verstarkungselement nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche. dadurch gekennzeichnet. daB die auf- 
schaumbare Masse (5) auBen am Trager (2) angebracht 
ist und cine derartige AuBenkontur (6. 6') aufweist. daB 
die noch nicht aufgeschaumte Masse (5) zumindest in 
einigen Punktcn an der Innenseite des Hohlkorpcrs 
(20) anlicgi, oder daB der Trager (2) so gestaltet ist. daB 
er in einigen Punktcn an der Innenseite des Hohlkdr- 
pers (20) anliect. 

9. Verstarkungselcment nach Anspruch 8. dadurch ge- 
kennzeichnet. daB die Masse (5) eine derartige AuBen- 
kontur aufweist, daB nur insoweit ein Kontakt zur In- 
nenflachc des Hohlkorpcrs (20) bestcht, daB cin durch- 
gehender Pfad zwischen dem Verstarkungselement (1) 
und dem Hohlkorper (20) verbleibt. 

10. Verfahren zum Applizieren eines Verstarkungselc- 
ments (1) nach cinem der vorhergchenden Anspruche 
in eincn zwcischaligen Hohlkorper (20) bestchend zu- 
mindest aus den folgenden Schrittcn: 

- Einiegcn des Verstarkungselcmcnts (1) in die 
cine Halbschale des Hohlkorpcrs (20), 

- SchlicBcn des Hohlkorpcrs (20) mil der andc- 
ren Halbschale. 

- Verbindcn der beiden Halbschaien und 

- Einbringen in einen Ofen bei eincr Tcmpcratur. 
bei der die Masse (5) aufschaumt und aushartei. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet. 

- daB nach dem Verbinden der beiden Halbscha- 
ien der Hohlkorper (20) in cin Bcschichtungsbad 
getaucht wird, 

- daB anschlicfiend die Beschichlung in cinem 
Ofen ausgehartct wird. 
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- und daB die Parameter der aul'schaumbaren 

Masse (5) so gewahlt sindL daC diese bei der fur 

die Aushanung und Trocknung der Beschichtung 

norwendigen Tenipcraiur aufschaumi. 
12. Fahrzeuekarosserie mil einem Dachhohn (20)und 5 
einer B-Saulc (18) sowie mit eineni Versiarkungsele- 
nient (1) nach einem der Anspriichc 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnei. daB das Verstarkungselement (1) in 
dein Dachholm (20) der Karosserie (10) eingesetzt ist, 
wobei der Tracer als Rohr (2) ausgefiihrt und in etwa 10 
mi nig zur B-Sauie (18) angeordnei ist und in die ge- 
schiossenen Abschnine des Dachhoims (20) zu beiden 
Seiten B-Saule (18) eingefiihrt ist. 
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